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ABSTRAKT 
Cílem bakalářské práce je seznámení s technologickým postupem pro výrobu kabiny 
výtahu. Nejprve se bude zabývat představením výrobku, vybavením strojů a nástrojů na 
firmě od jakých jsou dodavatelů. Další část se bude zabývat stávajícími technologickými 
postupy pro kabinu vyrobenou z korozivzdorné oceli nebo ze skla. V poslední části se 
provede ekonomické zhodnocení a návrh na zefektivnění výroby. 
Klíčová slova  
kabina, tlačítkový panel, madlo, strop, podlaha, vstup, bok 
 
ABSTRACT  
The aim of the thesis is to present the topic of the technological process of the elevator cab 
production. First, the work will deal with the introduction of the product, equipment, 
machinery and tools for an enterprise and which suppliers they are from. The second part 
will deal with the existing technological processes of enclosures made of stainless steel or 
glass. The last part will focus on the economic evaluation and the proposal to increase the 
efficiency of the production. 
Keywords 

















Trojková, Ludmila. Technologický postup na výrobu kabiny výtahu. Brno 2016. Bakalářská 
práce. Vysoké učení technické v Brně, Fakulta strojního inženýrství, Ústav strojírenské 
technologie. 30 s. 7 příloh. Vedoucí práce: Ing. Milan Kalivoda. 
  
 


















Prohlašuji, že jsem bakalářskou práci na téma Technologický postup pro výrobu kabiny 
výtahu vypracovala samostatně s použitím odborné literatury a pramenů, uvedených na 
seznamu, který tvoří přílohu této práce. 
 
   
Datum          Ludmila Trojková 
  
 





























Děkuji tímto Ing. Milanu Kalivodovi z VUT v Brně za věcné připomínky. 





FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 7 
OBSAH 
ABSTRAKT .......................................................................................................................... 4 
PROHLÁŠENÍ ....................................................................................................................... 5 
PODĚKOVÁNÍ ..................................................................................................................... 6 
OBSAH .................................................................................................................................. 7 
ÚVOD .................................................................................................................................... 8 
1 PŘEDSTAVENÍ VÝROBKU „ KABINA VÝTAHU“ ................................................ 9 
1.1 Představení výrobku .................................................................................................... 9 
1.1.1Historie ................................................................................................................. 10 
1.1.2 Typy kabin a jejich vybavení .............................................................................. 11 
1.1.3 Bezpečnostní předpisy ........................................................................................ 11 
2 STROJE VE FIRMĚ .................................................................................................... 13 
2.1 Stroje pro výrobu ....................................................................................................... 13 
3 NÁSTROJOVÉ VYBAVENÍ ...................................................................................... 17 
3.1 Nástrojové vybavení .............................................................................................. 17 
4 STÁVAJÍCÍ TECHNOLOGICKÝ POSTUP .............................................................. 20 
4.1 Kabina obložená sklem .............................................................................................. 21 
4.2 Korozivzdorná kabina ................................................................................................ 22 
5 EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ ............................................................................... 24 
5.1 Kabina obložená sklem .............................................................................................. 24 
5.2 Korozivzdorná kabina ................................................................................................ 25 
6 DISKUZE .................................................................................................................... 26 
6.1 Posouzení použitých materiálů .................................................................................. 26 
6.2 Použité stroje .............................................................................................................. 26 
6.3 Problematika při montáži kabiny ............................................................................... 26 
ZÁVĚR ................................................................................................................................ 27 
SEZNAM POUŽITÝCH ZDROJŮ ..................................................................................... 28 
SEZNAM POUŽITÝCH SYMBOLŮ ................................................................................. 29 





FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 8 
ÚVOD 
         V bakalářské práci se bude řešit technologický postup pro výrobu výtahové kabiny a 
montáž kabiny z jednotlivých sestav. Bude zaměřeno na výrobu kabiny obložené sklem o 
rozměrech 1390 x 1765 x 2150 mm tl. 1,5 mm, o nosnosti 800 kg pro 10 osob. A 
korozivzdorná kabina z plechu tl. 1,5 mm pro 5 osob o nosnosti 400 kg a o rozměrech 800 
x 1250 x 2150 mm. V jednotlivých výrobních operacích se bude zjišťovat, jak dlouho trvá 
výroba a montáž jednotlivých sestav až po finální montáž kabiny. Budou představeny 
stroje a nástroje, jaké jsou potřeba pro výrobu. Nezbytnou roli hraje ekonomická část, která 
se odvíjí od nákupu materiálu a ceny výroby. 
           V této práci je spolupracováno s firmou Vymyslický výtahy spol. s r.o., která má 
sídlo a výrobu v Uherském Hradišti. Ročně vyrobí až 350 výtahů, stovky ocelových a 
prosklených kabin. Tisíce dveří ručních i automatických. Automatické dveře dvou, tří, čtyř 
i šestipanelové. Díky vlastní výrobě dokážou vyrobit typické i atypické konstrukce dle 
přání zákazníka. Ve firmě je zaměstnaných 150 lidí. V České republice má pět poboček. Je 
také zastoupena pobočkami na Slovensku a v Polsku. 
 
 
                         a)                                                                         b) 
 
Obr. 1 a) kabina obložená sklem 
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1 PŘEDSTAVENÍ VÝROBKU „ KABINA VÝTAHU“ 
V této kapitole bude zaměřeno na rozdělení výtahů, zejména kabin a jednotlivých části. 
 
1.1 Představení výrobku 
Výtah se řadí do kategorie vertikální přepravy osob, nebo nákladů. Z technického 
provedení jsou výtahy hydraulické, trakční elektrické lanové a bubnové elektrické lanové. 
Dle použití: osobní, nákladní, automobilové a jídelní výtahy. 
Výtah je tvořen ze tří částí:  ● strojovny, 
                                         ● šachty, 
                                         ● klece výtahu. 
Ve strojovně se nachází pohonná jednotka jako motor asynchronní s převodovkou, nebo 
modernější synchronní motory bez převodovek. Řízením výtahu je takzvaný rozvaděč a 
omezovač rychlosti. U moderních bezstrojovnových výtahů bývají tato zařízení umístěna 
v horní části šachty - pod stropem.  
V šachtě bývají umístěna vodítka, po kterých se pohybuje klec výtahu a vyvažovací závaží. 
Vstupy do šachty jsou zabezpečeny šachetními dveřmi se speciálním blokovacím 
zařízením „dveřní uzávěrou“. Šachty můžou být ocelové s různým opláštěním a s 
bezpečnostním sklem. Dále šachty zděné, betonové a ocelové. Spodní část šachty se 
nazývá prohlubeň. Horní část šachty od úrovně podlahy v nejvyšším podlaží po strop 
šachty se nazývá hlava šachty. Od úrovně podlahy v nejnižším podlaží k úrovni podlahy 
úrovně nejvyššího podlaží se jedná o dopravní zdvih. 
Klec výtahu je složena ze dvou základních částí. Z rámu klece a kabiny výtahu. Rám klece 
je zavěšen na nosných prostředcích: lanech, pásech nebo řetězech. Prostředky musí být 
minimálně dva z důvodu bezpečnosti v případě poškození jednoho z prostředků. Počet 
bývá určen výpočtem podle nosnosti výtahu a zatížení nosných prostředků. U speciálních 
hydraulických výtahů s nižšími zdvihy se lze setkat s připojením pístu k rámu ze spodu, 
nebo z boku klece přímo sešroubováním. Na rámu klece jsou namontovány zachycovače 
výtahu, jedná se o certifikovanou bezpečnostní komponentu. Rám klece je na vodítkách 
výtahu veden ve vodících čelistech, které bývají zpravidla odlitky s plastovou výplní, jenž 
má různé třecí vlastnosti a bývají barevně rozlišeny. Černá barva se používá do rychlosti   
2 m∙sˉ¹ bez doplňkového mazání a jsou používány pro nejtěžší zatížení. Plastové vyložení 
zelené barvy se používá do 0,63 m∙sˉ¹ bez doplňkového mazání a do 1m/s s mazáním. 
Plastové výplně červené barvy jsou určeny do 0,63 m∙sˉ¹ s doplňkovým mazáním a 
používají se pro nejmenší zatížení. 
Kabina je připevněna k rámu klece přes silenbloky z důvodu eliminování vibrací, které 
jsou důležitým faktorem u osobního výtahu pro příjemnou jízdu osob v kabině. U 
nákladních výtahů bývají kabiny přišroubovány k rámu klece na pevno šroubovými spoji 
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1.1.1Historie 
Historie je uvedena krátkým přehledem [1]: 
 První výtah byl postaven v roce 1835 ve městě Derby anglickými vynálezci Frost a 
Strutt, který byl poháněn parním strojem.  
 V roce 1846 byl nainstalován první hydraulický výtah, označovaný jako Teagle, 
byl poháněn tlakem vody. Ovládání za pomocí konopného lana. 
 Na Světové výstavě v New Yorku roku 1854 představil Elisha Graves Otis systém 
se zachycením plošiny výtahu s rámem, který je opatřen západkami. Začal se 
využívat pro dopravu osob.  
 V roce 1857 nainstaloval první osobní výtah do 5 podlaží, nosnosti 450 kg a 
rychlostí 0,2 m∙sˉ¹. Výtah byl poháněn parním strojem. 
  V roce 1874 se začala používat ocelová lana místo konopných nosných lan. 
 V roce 1878 byl instalován výtah s pohonem elektrického stroje, za nímž stál 
vynálezce Werner von Siemens. 
 V roce 1900 bylo ovládání výtahu nahrazeno tlačítky a v roce 1904 byl představen 
bezpřevodový trakční výtah firmou Otis. 
  V české republice byl první výtah nainstalován pro dopravu nákladů s parním 
pohonem v roce 1876 firmou Breitsfeld – Daněk v pivovaru v Litoměřicích. 
 Z počátku se používal jako materiál pro kabinu osobních výtahů dřevo. Taková 
kabina bude představena na obr. 1.1, která byla vyrobena Českomoravskou – 
Kolben – Daněk akciovou společností v Praze. Zdviž je určena k dopravě 3 osob tj. 
240 kg užitečného zatížení.  
 Od 70. let při největší bytové výstavbě se jako materiál používala lakovaná 
laťovka, nebo laťovka olepená umakartem. Později se jako materiál začala používat 
dřevotříska se zalisovanou folií jako povrchovým materiálem. 
 V 80. letech se začali používat materiály pro výrobu kabin ocelový a hliníkový 
plech. Plechy se nejčastěji používají v tloušťkách 1,5 mm.  
 Od 90. let po změně legislativy je možno používat pouze materiály, které jsou 
požárně odolné, to znamená především ocelový plech s povrchovými úpravami, 
které jsou například lakované mokrou cestou, práškovým lakováním, plastově 
povlakovanými plechy za tepla. 
 
 
Obr. 1.1 Výtahová dřevěná kabina z 20. let 19. století. 
  
 
FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 11 
1.1.2 Typy kabin a jejich vybavení 
Typy kabin se dělí z několika hledisek: ● způsobu využití, 
                                                                ● druhů materiálů. 
Podle způsobu použití jsou kabiny pro nákladní výtahy a kabiny pro osobní výtahy. V 
rozmezí nosnosti od 250 kg do 2 000 kg. Osobní výtahy nad 2000 kg se téměř nepoužívají.  
Jako materiál pro osobní výtahy bývají využívány plechy ocelové černé s povrchovou 
úpravou- práškové lakování nebo nerezové. Ty jsou magnetické, nemagnetické s různou 
povrchovou úpravou např. leštěné, broušené, s různými dezény - kůže, káro, leinen. Dále 
může být úprava pozink, lakované mokrou cestou, práškovým lakováním s vypalováním 
v pecích při teplotách cca 200°C, dle typu barvy a výrobce. Plechy hliníkové nebo 
hliníkové sendvičové, sklo, dřevo masiv dub a speciální plasty. 
Kabina výtahu se skládá z těchto základních částí:   ●  levého a pravého bok, 
 ●  zádní části kabiny (záda), 
 ●  vstupního portálu kabiny (vstup), 
 ●  stropu a podlahy. 
Vybavení kabiny: osvětlení je přímé, nepřímé může být žárovkové, zářivkové a led 
diodové a musí být opět dvouzdrojové (např. 2 žárovky). Nezbytnou výbavou kabiny je 
nouzové osvětlení, které musí svítit minimálně 1 hodinu z náhradního zdroje (baterie) při 
výpadku elektrického zdroje. Pro ovládání výtahů se používá ovládací panel, který bývá 
vybaven tlačítky s označením příslušných stanic a dalších symbolů – telefon (zvonek), 
ventilátor, otvírání a zavírání dveří. To vše musí být značeno hmatovým písmem. Kabiny, 
které jsou vybaveny pro tělesně postižené, musí být vybaveny madlem a sedačkou 
v blízkosti ovládacího panelu. Sedačka, která se při sklopení schová do stěny kabiny, bývá 
označována jako zapuštěná. Dalším druhem sedaček jsou sklopné vystupující do prostoru 
kabiny. U většiny výtahů bývá kabina vybavena zrcadlem, které kabinu prostorově opticky 
zvětšuje. Krytiny na podlahu se používají různé např. dlažby, PVC – altro, grabiol 
s protiskluzovou úpravou.       
V kabině podle současné legislativy musejí být instalovány kabinové dveře, které bývají 
ovládané ručně nebo elektrickým pohonem. Jde o stranově posuvné, busové prolamovací 
nebo křídlové. 
 
1.1.3 Bezpečnostní předpisy 
Česka technická norma ČSN EN 81 – 1 + A3 se zabývá bezpečnostními předpisy pro 
konstrukci a montáž výtahů [2]. 
Pro výrobu kabiny se zabývá normami z kapitoly 8: Klec, vyvažovací a 
vyrovnávací závaží. 
„8.1 Výška klece 
8.1.1 Vnitřní světlá výška klece musí být minimálně 2000 mm. 
8.1.2 Světlá výška vstupů do klece pro normální vstup uživatelů musí být minimálně  
        2000 mm. 
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8.2 Užitná plocha klece, nosnost, počet osob 
Při výpočtech je nutné vzít do úvahy nosnosti přepravovaných osob, břemen a zařízení. 
Dle článku 8.2.3 je představena rovnice 
       
  
, přičemž výsledek stanoví možný počet osob v kleci 
Klec musí být ohrazena plnými stěnami, podlahou a střechou, které musí mít dostatečnou 
mechanickou pevnost vůči běžnému provozu při působení zachycovačů nebo při dosednutí 
klece na nárazníky. 
8.3.1. Jsou povoleny pouze tyto otvory: vstupy pro normální vstup uživatelů, nouzové 
poklopy a dveře, větrací otvory. 
 8.3.2.1 Stěna klece musí mít takovou mechanickou pevnost, aby síla 300 N působící 
z vnitřku klece na libovolném místě kolmo ke stěně rovnoměrně na kruhovou nebo 
čtvercovou plochu 5 cm² je trvale nedoformovala a nezpůsobila pružnost deformaci větší 
než 15 mm. 
 8.3.2.2 Pro stěny se sklem musí být použito vrstvené sklo, které odolává rázové kyvadlové 
zkoušce. Bezpečnostní funkce stěny nesmí být po zkoušce ovlivněna. 
Stěny klece se skleněnými plochami, umístěnými níže než 1100 mm od podlahy, musejí mít 
ve výšce mezi 0,9 m a 1,1 m madlo, které musí být upevněno nezávisle na skle. 
8.3.3 Stěna, podlahy i střechy musí být vyrobeny se sníženou hořlavostí. 
 8.4 Ochranná prahová deska musí být pod každým prahem klece v šířce příslušných 
šachetních dveří. Výška svislé části musí být minimálně 750 mm. 
8.13.1 Střecha klece musí unést, bez trvalé deformace, na kterémkoliv místě dvě osoby, 
z nichž každá působí silou 1000 N na plochu 200 x 200 mm. 
8.13.2 Střecha klece musí mít na jednom místě volnou plochu ke stání minimálně 120 mm², 
přičemž menší strana musí být minimálně 250 mm dlouhá. 
8.13.3 Střecha klece musí být vybavena zábradlím, jestliže ve vodorovné rovině za vnějším 
okrajem střechy klece je volná vzdálenost větší než 300 mm. 
8.13.3.2 S přihlédnutím k volné vzdálenosti ve vodorovné rovině od vnější hrany madla 
zábradlí, musí být jeho výška nejméně: ●700 mm při volné vzdálenosti do 850 mm, 
                                                               ●1100 mm při volné vzdálenosti přes 850 mm. 
8.16.1 Klece s plnostěnnými dveřmi musejí mít v horní a dolní části klece větrací otvory 
8.16.3 Větrací otvory musejí být provedeny nebo uspořádány tak, aby se jimi zevnitř 
nedala prostrčit rovná tyčka o průměru 10 mm. 
8.17.1 Klec musí mít trvale namontované elektrické osvětlení, které zaručuje na podlaze a 
u ovladačové kombinace osvětlení minimálně 50 lx. 
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V kapitole 15 je popsáno, jaké štítky by měly být v kabině, označení a návody musejí být 
provedeny nesmazatelně, čitelně. Musejí být z pevného materiálu a nesmějí se dát 
roztrhnout. Viditelně umístěny a napsány v jazyce, ve kterém je výtah instalován. 
15.2.1 V kleci musí být uvedena nosnost výtahu v kg a počet osob. Minimální výška písmen, 
použitých pro nápis musí být 10 mm pro velká písmena a číslice. Pro malá písmena 7mm. 
15.2.2 V kleci musí být uvedeno jméno výrobce výtahu a výrobní číslo výtahu. 
15.2.3.1 Ovládací část ovladače STOP musí být červená s nápisem STOP umístěným tak, 
aby se vyloučil omyl o vypnuté poloze. Pokud jsou v kabině instalované kabinové 
automatické dveře, tak se nepoužívá. Kabiny výtahů musí podle legislativy být vyrobeny 
z materiálu se sníženou hořlavostí např.: ocel, sklo, dřevo-masiv dub, speciální plasty[2].“ 
2 STROJE VE FIRMĚ 
Pro výrobu kabiny budou představeny stroje AMADA HFE M2 1003, PRIMA POWER 
FBe 6, Laser PRIMA POWER FIBER Platino, Pásová pila Bomar Ergonomic 275.230 
DG, SPOT CLICH 0303 IP, COMPACT 268 PM . Vyobrazení strojů jsou představeny 
v příloze 1. 
 
2.1 Stroje pro výrobu 
Ohraňovací stroj - AMADA HFE M2 1003 – (100 000 kg / 3 m), (tab. 2.1) [3] 
Pracuje se systémem DELEM. Kontrolu si provádí podle programu stroj sám, vždy při 
zapnutí simulace kolizních stavů. Při ohýbání na ohraňovacím lisu se plech ručně posunuje 
na doraz podle zvoleného programu a pracovník musí plech přidržovat, když nástroj lisuje 
plech do matrice. U velkých dílů je tato práce fyzicky namáhavá a musí být prováděna 
dvěma pracovníky. 
 
Tab. 2.1 technické údaje [3]. 
Model HFE – M2 1003 
Maximální lisovací síla 1000 kN 
Nejnižší nastavitelná lisovací síla 75 kN 
Délka lisovacího nosníku 3110 mm 
Průchodnost mezi stojany stroje 2705 mm 
Montážní výška 470 mm 
Rozměry stroje 4385 x 2430 x 2681 mm 
Šířka montážního stolu 60 mm 
Výška stolu 960 mm 
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Rychlost posuvu nástroje do pracovní 
polohy, Rychlost zpětného zdvihu 
1 – 100 mm ∙ sˉ¹ 
Pracovní rychlost 1 – 10 mm 
Hmotnost v základním provedení 6600 kg 
Maximální tlak 300 bar 
 
CNC Ohýbací centrum – PRIMA POWER FBe 6 (tab. 2.2)[4] 
Jedná se o řízený systém, který je synchronizován s jednotkou PLC. Proces začíná od 
vnější hrany. Část plechu drží přítlakovače během ohybu. A pokračuje směrem k vnitřní 
straně plechu. Jednotlivé strany se postupně ohýbají. K vystředění dílů jsou určeny 
polohovací kolíky. Rám konstrukce je z pevného svařence ve tvaru C, který se hýbá 
vertikálním a horizontálním směrem. Pohyb je programovaný dle typu materiálu a 
požadovaném úhlu ohybu. Výhodou tohoto stroje je, že při provádění ohýbání pozitivního 
a negativního následně za sebou nemusím plechem otáčet.  Je 4x rychlejší oproti stroji 
AMADA HFE M2 1003 (jeden z nejrychlejších ohýbacích lisů).  
Je vhodný pro ohýbání velkých dílu např. podlaha, nebo celoplošné boky kabin. 
 
Tab. 2.2 technické údaje [4]. 
Model FBe 6 
Rozměry stroje 9797 x 3757 x 2200 mm 
Minimální tloušťka materiálu 0,5 mm 
Síla přítlakovače 100 000 kg 
Ohýbací síla (držák nožů) 41 tun 
Délka plechu (min a max) 
Šířka plechu (min a max) 
370 … 3500mm 
180 … 1750mm 
Maximální diagonála plechu 3950 m/min 
Maximální výška ohybu 200 m ∙ min ˉ¹ 
Úhel ohybu -130°… +130° 
Tolerance úhlu +/- 0° 25´ na celé délce 





FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 15 
Laser PRIMA POWER FIBER Platino (tab. 2.3) [5] 
Laser PRIMA POWER FIBER Platino, jedná se o moderní koncepci laserů, která je 
výrazně ekonomičtější a rychlejší než koncepce typu CO. Tento stroj nelze používat pro 
řezání plastových materiálů. Byl navržen pouze pro laserové řezání a svařování kovu. Při 
řezání jsou důležité dva technologické plyny: 1) kyslík (O2), čistota 99,95 %, tlak 16 barů 
                                                                  2) dusík (N2), čistota 99,95 %, tlak 30 barů 
Pro řezání běžných ocelí se používá řezání kyslíkem. Pro řezání korozivzdorných ocelí a 
hliníku se používá dusík.  
Používá se na začátku procesu pro dělení materiálu a vypálení potřebných tvarů. 
 
Tab. 2.3 technické údaje [5]. 
Model HFE – M2 1003 
Rozměry stroje 9797 x 3757 x 2200 mm 
Hmotnost stroje 10 000 kg 
Délka lisovacího nosníku 3110 mm 
Záběry lineárních os X = 3 065 mm 
Y = 1 560 mm 
Z = 150 mm 
Maximální rychlost lineárních os X, Y 100 m/min 
Maximální kombinovaná rychlost 
lineárních os 
140 m∙ min ˉ¹ 
 
Pásová pila Bomar Ergonomic 275. 230 DG (tab. 2.4) [6] 
Provedení ramenné pily je dimenzováno hnacím motorem se šnekovou převodovkou. Má 
velký řezný rozsah podle úhlu řezání. Je možno řezat materiály o rozměrech dle následující 
(tab. 4). Hmotnost ramene s hydraulickou regulací rychlostí zajišťuje přítlak do řezu. 
Vzpříčení materiálu při řezání zabrání zpětný zdvih, který má nastavitelný délkový doraz 
s uvolňovacím zařízením. 
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Tab. 2.4 technické údaje [6]. 
Model Bomar Ergonomic 275. 230 DG 
Rozměry stroje 1400 x 640 x 1270 mm 
Hmotnost 310 kg 
Rychlost pilového pásu 40 - 80 m∙ min ˉ¹ 
Nejmenší řezný průměr 5 mm 
Délka nejkratšího zbytku 20 mm 
Ložná výška materiálu 760 mm 




Ø 230; 275x200; 250x230; 230x230 
Ø190; 190x160; 180x230; 190x190 
Ø170; 185x100; 90x230; 150x150 
Ø120; 120x85; 85x120; 85x85 
 
Klinčovací kleště SPOT CLICH 0303 IP (tab. 2.5) [7] 
Jedná se o metodu spojování tenkých plechů do celkové síly 3 mm, která může nahradit 
bodové a odporové sváření. Nezbytnou sílu pro spojování metodou clinching dodává 
pneumaticko-mechanický multiplikátor. Výsledkem tohoto procesu je spoj vysoké kvality. 
Kleště jsou používány při kompletaci stěn kabin. 
 
Tab. 2.5 technické údaje [7]. 
Model SPOT CLINCH 0303 IP 
Doporučený tlak vzduchu 5 až 6 bar 
Hmotnost 4,7 kg 
Doba cyklu 0,9 – 1,5 s 
Maximální síla plechu měkka ocel, 
hliník 
3 mm 
Maximální síla plechu ocel 2 mm 
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Svářecí poloautomat COMPACT 450 PM (tab. 2.6) 
 
Svařuje kovy v ochranné atmosféře CO2. Poloautomat byl použit pro výrobu podlahy a  
při kompletaci. 
 
Tab. 2.6 technické údaje [13]. 
Model COMPACT 450 PM 
Rozměry 780 x 340 x 800 mm 
Hmotnost 30 kg 
Výška svaru 3 mm 
Průměr drátu 1 mm 
svářecí proud 115 A 
Svářecí napětí 24 – 28 V 
Posuv drátu 5,2 m∙ min ˉ¹ 
Počet vrstev 1 
 
 
3 NÁSTROJOVÉ VYBAVENÍ 
Zde jsou představeny nástroje ke strojům: 
 
AMADA HFE M2 1003 - dodavateli jsou TOP LANTIS, spol. s.r.o. 
PRIMA POWER FBe 6 - dodavateli jsou Finn – Power Italia S. r. l. 
Bomar Ergonomic 275. 230 DG - dodavateli jsou Bomar, spol. s r.o. 
 
3.1 Nástrojové vybavení  
Ohraňovací nástroje AMADA HFE M2 1003 jsou k dostání ve dvou standardních délkách: 
835 mm a 415 mm. Kombinací různých délek nástrojů se dosahuje maximální délky 
lisovacího nosníku. Kromě standardních délek jsou k dostání i nástroje sekční tzv. dělené o 
délkách 10 – 400 mm. Sekční nástroje se můžou kombinovat se standardními nástroji. 
Dělené nástroje umožňují ohraňování ze čtyř stran. Např. u beden, zásuvek, skříní atd.  
Pro výrobu výtahových kabin se používá nástroje standardní o délkách 835 mm. Horní 
nástroj s označením 1063 má hmotnost 6,5 kg. Nástroje jsou zobrazeny v obr. 3.1. Dolní 
nástroj s označením 3016 o hmotnosti 18 kg. Nástroje jsou vyrobeny z materiálu dle ČSN 
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Tab. 3.1 Vlastnosti oceli 12 050 [9]. 
Chemické vlastnosti Uhlík  0,43 -  0,50 % 
Mangan 0,50 -  0,80 % 
Křemík  Max 0,4 % 
Chrom  Max. 0,4 % 
Nikl  Max. 0,40 % 
Molybden Max. 0,10 % 
Fosfor Max. 0,045 % 
Síra  Max. 0,045 % 
Mechanické vlastnosti Tažnost  Min. 17 % 
Mez pevnosti v tahu  Rm  Min. 530 MPa 
Modul pružnosti v tahu  211 GPa 
 
 
a)                                    b) 
Obr. 3.1 a) Horní nástroje,  
         b) matrice [8]. 
Stroj FBe 6 [4, 14, 15] 
Stroj FBe 6 má dva ASP nože: horní (1), pro vytváření negativního ohybu, směrem dolů a  
dolní (2), pro vytvoření pozitivního ohybu, směrem nahoru (obr. 3.2). 
Velikost úhlů a tloušťku plechu řídí jednotka CN, také automaticky reguluje polohu nožů 
elektrickými servopohony. Vysoce přesný pohyb a technologický výsledek dosáhneme 
interpolací dráhy posuvu nožů.   
Horní nástroj je uložen ve svařeném rámu C a zavěšen pomocí čtyř ramen na zadní straně 
základního rámu. NC řízeným elektrickým servopohonem jsou poháněny posuvy horního 
nástroje. Nástroje přítlakovače jsou upnuté ke konstrukci hydraulicky, to nám umožňuje 
jednoduché uvolnění, nebo upnutí segmentů. Po uvolnění jsou segmenty zajištěny 
pojistkou proti pádu z nosné konstrukce. 
Skládá se z jednoho prvku, který je připevněný k hlavnímu rámu za pomocí mechanické 
rychlospojky. 
Pro výrobu je používán standardní typ S1 jejichž délka je od 25 mm do 1000 mm o 
hmotnosti 15 kg. Max tloušťka na ohýbání pro ocel R= 410 N∙ mm ˉ¹. Maximální úhel 
ohybu= 100°. Nástroje jsou vyrobeny dle ČSN 12 050 (tab. 3.2), (jeho ekvivalentní normy 
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Tab. 3.2 vlastnosti oceli 12 050 [9]. 
Chemické vlastnosti Uhlík  0,43 - 0,50 % 
Mangan 0,50 – 0,80 % 
Křemík  Max 0,4 % 
Chrom  Max. 0,4 % 
Nikl  Max. 0,40 % 
Molybden Max. 0,10 % 
Fosfor Max. 0,045 % 
Síra  Max. 0,045 % 
Mechanické vlastnosti Tažnost  Min. 17 % 
Mez pevnosti v tahu  Rm  Min. 530 MPa 
Modul pružnosti v tahu  211 GPa 
 
 
a)                                                              b) 
Obr. 3.2 a) Horní nástroj, 
                      b) spodní nástroj [4]. 
 
Pásová pila Bomar Ergonomic 275.230 DG [10,15] 
Rozměry pilového pásu 2720 x 27 x 0,9 mm 3 zuby (obr. 3.3). Je vyroben z materiálu 
M42AISI  
(tab. 3.3), jehož ekvivalence je DIN S2 – 9 – 2 – 8, který má vysokou trvanlivost a 
odolnost proti vylamování zubů. Z hlediska vysokého počtu řezaných profilů pro podlahy 
je pilový pás vyměněn každý den. 
 
Tab. 3.3 vlastnosti oceli M42 AISI [11]. 
Chemické vlastnosti Uhlík  0,85 - 0,92 % 
Mangan 0,40 % 
Křemík  0,45 % 
Chrom  Max. 3,5 – 4,2 % 
Molybden 8 – 9 % 
Síra Max. 0,030 % 
Fosfor Max. 0,030 % 
Vanad  1,80 – 2,00 % 
Wolfram 1,50 – 2,00% 
Kobalt 7,75 – 8,85 % 
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Mechanické vlastnosti Tvrdost HRC 60 
Mez pevnosti  Rm  640-2000 MPa 






Obr. 3.3 Pilový pás 2720 x 27 x 0,9 mm. 
 
 
4 STÁVAJÍCÍ TECHNOLOGICKÝ POSTUP 
V příloze 2 a 5 jsou veškeré výrobní postupy pro jednotlivé komponenty. Pro kontrolu bylo 
použito posuvné měřidlo (M1). V příloze 3 a 6 jsou výkresy jednotlivých sestav. Pro 
skleněnou kabinu byl použit materiál 11 375 (tab. 4.1) dle ČSN 41 1375 orientační 
srovnání se zahraničními normami DIN RSt37- 2, GOST St2ps, jedná se o svařitelnou 
nelegovanou konstrukční ocel. Zaručuje vyšší stupeň jakosti, protože se dodává jako 
uklidněná. 
Pro korozivzdornou kabinu byl použit materiál 11 321 dle ČSN 11 321 (tab. 4.2),  
DIN St 2, EN DC01, materiál patří do skupiny nelegovaných ocelí na středně hluboký tah. 
Tahle ocel je vhodná pro tváření za studena. Má zaručenou svařitelnost. 
 
Tab. 4.1 Vlastnosti oceli 11 375 [12]. 
Chemické vlastnosti Uhlík  Max. 0,17 % 
Fosfor Max. 0,045 % 
Síra Max. 0,045 % 
Dusík Max. 0,009 % 
Mechanické vlastnosti Mez kluzu Re 360 – 520 MPa 
Tažnost 20% 
 
Tab. 4.2 Vlastnosti oceli 11 321 [16]. 
Chemické vlastnosti Uhlík  Max. 0,10 % 
Fosfor Max. 0,035 % 
Síra Max. 0,035 % 
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Mangan Max. 0,45 % 
Mechanické vlastnosti Mez kluzu Re 280 MPa 
 Mez pevnosti v tahu Rm 28 % 
Tažnost  20 %  
 
Zde je popsán stávající technologický postup z jednotlivých sestav pro skleněnou kabinu a 
korozivzdornou kabinu.  
 
4.1 Kabina obložená sklem 
Podlaha 
Dle výkresu 7T351100NA_14017590010se složí rám ze dvou bočnic (pozice 1) zrcadlově 
otočené a ze dvou tyčí (pozice 2). Další tyče (pozice 2) jsou vloženy a přivařeny jako 
výztuhy příčníků. Poslední tyč (pozice 2) je přivařena jako výztuha nástupního nosníku dle 
výkresu. Na stěny rámu se přivaří podle výkresu opěra stěn kabiny (pozice 4). Na boční 
stěny rámu po čtyřech kusech a na zadní stěnu 2 kusy, které slouží jako podpůrná 
konstrukce při kompletaci kabiny. Na takto připravený rám se přivaří plech podlahy 
(pozice 3). 
 
Levý bok kabiny 
Dle výkresu7K1750900M_B_1BL na jednotlivé panely (pozice 1, 2) byly nalepeny 
výztuhy omega (pozice 3) lepidlem Dinitrol. Před lepením spojovací plochy musí se 
nejdříve odmastit a poté nepenetrovat přípravkem Primer. Takto vyztužené panely (pozice 
1, 2) se k sobě vzájemně sešroubuje šrouby (pozice 7, 8, 9, 10) viz detail A. Podle výkresu 
jsou přilepeny matice s podložkou (pozice 5, 6) na vnější straně panelu, které jsou 
připraveny pro našroubování madla. Na sešroubovaný bok se na vnitřní stranu nalepí sklo 
(pozice 4). 
 
Pravý bok kabiny 
Dle výkresu 7K1750SP00_B_1BP8 na jednotlivé panely (pozice 3, 4) se nalepí výztuhy 
omega (pozice 6) lepidlem Dinitrol. Před lepením se musí spojovací plochy nejprve 
odmastit a poté napenetrovat přípravkem Primer. Do dílu záda boku tlačítkového panelu 
(pozice 1) se našroubuje konzola panelu (pozice 2, 7, 8, 9, 10, 11). Díly (pozice 1, 3, 4) se 
spojí v jeden celek šroubovými spoji (pozice 6, 8, 9, 10, 11). Tyč (pozice 15) slouží jako 
výztuha.  Na sešroubovaný bok se na vnitřní stranu nalepí sklo (pozice 12, 13, 14). Na skle 




Dle výkresu 7K1400S000_B_1Z  na panel (pozice 1) se nalepí výztuhy omega (pozice 2) 
lepidlem Dinitrol. Před lepením spojovací plochy musí se nejdříve odmastit a poté 
napenetrovat přípravkem Primer. Profil (pozice 3, 4) se nalepí na panel (pozice 1). 
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Vstup 
Dle výkresu 7K2628C9C1_B_VS díly (pozice 1, 2, 3) vzájemně se sešroubuje šroubky 
M20x6. Na levém panelu jsou otvory sloužící k přirozené ventilaci kabiny. 
 
Strop 
Dle výkresu 7K0714P170_1140173 na plech stropu (pozice 2) se nalepí výztuhy omega 
(pozice 3, 4) lepidlem Dinitrol. Před lepením se spojovací plochy musí nejdříve odmastit a 
poté napenetrovat přípravkem Primer. Rovněž se nalepí profily C (pozice 1, 8). Na vnitřní 
stranu plechu stropu se nalepí sklo (pozice 7). Z vnější strany jsou navařeny navařovací 
matice (pozice 6), jenž slouží k zajištění skla. Na skle je vynechán potisk pro led diodové 
osvětlení, které je nainstalováno z vnější strany. 
 
Montážní sestava kabiny 
 
Montáž je nutno provádět dvěma pracovníky. Základnu kabiny tvoří podlaha (pozice 1), na 
opěru stěny kabiny levé strany se postaví bok levý (pozice 7), kterou přidrží jeden 
pracovník. Na zadní část podlahy na opěry stěny kabiny se postaví záda (pozice 8) a roh se 
spojí pomocí šroubů, které jsou uvedeny ve výkrese 7K09140170_1140173 (pozice 14, 17, 
18, 21). Na pravou část podlahy opěry kabiny se postaví bok pravý (pozice 6) a v rohu se 
spojí pomocí šroubů dle výkresu 7K09140170_1140173 (pozice 14, 17, 18, 21). Na přední 
část podlahy na opěry stěny kabiny se postaví vstup (pozice 4), který se sešroubuje 
šroubovým spojem dle výkresu 7K09140170_1140173 (pozice 14, 17, 18, 21). Na takto 
sestavené boky se položí strop, který se zafixuje šroubovým spojením dle výkresu 
7K09140170_1140173 (pozice 14, 17, 18, 21). Dalším krokem se nainstaluje sestava 
madla, viz výkres 7K2300xxx0, nakupovaný díl v kooperaci firma MIROSLAV ČADA 
nerez výroba, zámečnictví. V poslední části se přimontují parapety na boční stěny  
(pozice 2) a zadní stěnu (pozice 3) šroubovým spojem dle výkresu 7K7100T000_1389 
(pozice3, 4, 5, 6) pomocí záchytu (pozice 2). Na boční stěny dle výkresu 
7K7 100T000_1738 a na záda dle výkresu 7K7 100T000_1389 . 
Pozn. Zábradlí se montuje na strop klece z vnější strany, pouze je – li vzdálenost mezi 
hranou stropu a stěnou šachty větší než 250 mm (požadavek legislativy). Zábradlí je 
vyrobeno v kooperaci firmou MIROSLAV ČADA nerez výroba, zámečnictví. 
 
4.2 Korozivzdorná kabina 
 
Podlaha 
Dle výkresu 7T355101NA _ 80125800B  rám je tvořen ohýbaným plechem (pozice 2). 
Vyztužení podlahy tvoří výztuha rámu podlahy (pozice 4). 
Na stěny rámu se přivaří podle výkresu opěra stěn kabiny (pozice 3). Na boční stěny rámu 
po 3 kusech a na zadní stěnu 2 kusy, které slouží jako podpůrná konstrukce při kompletaci 
kabiny.  
 
Levý bok kabiny 
Dle výkresu7K123AC000_1BLF jednotlivé panely (pozice 1, 2, 3) jsou k sobě vzájemně 
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Pravý bok kabiny 
Dle výkresu 7K123ACPS0_1BP8F jednotlivé panely (pozice 7, 8, 17, 18) jsou k sobě 
vzájemně spojeny klinčováním. Takto vytvořený bok se pojistí šroubovými spoji (pozice 
24, 25, 27, 36). Pokud se v pravém boku vyskytuje sedačka nezapuštěná, tak panel 8 je 
shodný s panelem 18. Pokud se zapuštěná sedačka v pravém boku nachází (viz výkres), tak 
panel je složen (pozice 8, 9, 10). Sedačka je vyrobena v kooperaci firmou MIROSLAV 
ČADA nerez výroba, zámečnictví. 
 
Záda 
Dle výkresu7K0800C00M_1Z jednotlivé panely (pozice 1, 2) jsou k sobě vzájemně 
spojeny klinčováním. Takto vytvořená záda jsou zajištěna šroubovými spoji (pozice 7, 8, 9, 
18). Pro uchycení madla jsou navařeny navařovací matice s podložkou (pozice 5, 6). Na 
pravé i levé straně jsou přišroubovány rohy kabiny (pozice 3) šroubovým spojem (pozice 
7, 8, 9, 10). 
 
Vstup 
Dle výkresu 7K0000T8C0_2_V6B je tvořen pouze portálem (pozice 1). 
 
Strop 
Dle výkresu 7K0708C120_1150037 na plech stropu (pozice 3) se nalepí výztuhy omega 
(pozice 1, 2) lepidlem Dinitrol. Před lepením se spojovací plochy musí nejdříve odmastit a 
poté napenetrovat přípravkem Primer. Rovněž se nalepí profily C (pozice 4, 5). Ve stropě 
jsou otvory pro instalaci bodového osvětlení. Ve středu stropu jsou vytvořeny větrací 
otvory. 
 
Montážní sestava kabiny 
Montáž je nutno provádět dvěma pracovníky. Základnu kabiny tvoří podlaha (pozice 1), na 
levé straně opěry stěny kabiny se postaví bok levý (pozice 8), kterou přidrží jeden 
pracovník. Na zadní část podlahy na opěry stěny kabiny se postaví záda (pozice 10) a roh 
se spojí pomocí šroubů (pozice 7, 10, 11, 12). Na pravou část podlahy na opěry kabiny se 
postaví bok pravý (pozice 7) a v rohu se spojí pomocí šroubů (pozice 7, 10, 11, 12). Vstup 
se namontuje pouze na horní části šroubovým spojením (pozice 7, 10, 11, 12). Na takto 
sestavené boky se položí strop (pozice 11), který se zafixuje šroubovým spojením (pozice 
7, 10, 11, 12). Dalším krokem se nainstaluje sestava madla viz výkres 7K23000700 
(nakupovaný díl v kooperaci firma MIROSLAV ČADA nerez výroba, zámečnictví. 
V poslední části se přimontují parapety na boční stěnu (pozice 3) a zadní stěnu (pozice 4) 
šroubovým spojem (pozice 7, 10, 11, 12). 
 
Pozn. Zábradlí je montováno na strop klece z vnější strany pouze  pokud je vzdálenost 
mezi hranou stropu a stěnou šachty větší než 250 mm (požadavek legislativy). Zábradlí je 
vyrobeno v kooperaci firmou MIROSLAV ČADA nerez výroba, zámečnictví. 
 
Pozn. Pro šroubové spojení jsou použity (pozice 7, 10, 11, 12), které jsou uvedeny 
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5 EKONOMICKÉ ZHODNOCENÍ 
Zde budou rozebrány ceny jednotlivých sestav. Ceny jsou bez DPH a bude se skládat 
z ceny za práci a materiál 
 
5.1 Kabina obložená sklem 



















1 ks 5 765,- 8500,- 14 265,- 
Kabina bok 
levá 





1 ks 4 573,- 12 385,- 16 958,- 




2 ks 2 571,- 1 608,- 4 179,- 
Strop 1 ks 3 035,- 1 768,- 4 803,- 
Doplňky stropu 1 ks 84,- 4 540,- 4 623,- 
Madlo 1 ks 
 
 990,- 
Parapet 3 ks 2 082,- 1 000,- 3 082,- 
Montáž 2 montéři 
 
 1 500,- 
Sklo 4 ks 
 
 33 000 
Celkem 
   
 92 820,- 
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5.2 Korozivzdorná kabina 
 




Z tabulek 5.1 a 5.2 vyplývá, že kabiny jsou stejně ekonomicky náročné. První kabinu 
prodražuje sklo na její obložení. Kdyby se neuvažovalo o obložení skla, tak by ceny byli 














1 ks 3765,- 5 600,- 9 365,- 
Kabina bok 
levá 





1 ks 2 573,- 13 385,- 15 958,- 




1 ks 2 051,- 1 964,- 4 015,- 
Strop 1 ks 2 035,- 2 857,- 4 625,- 
Doplňky stropu 1 ks 231,- 5 376,- 5 607,- 
Madlo 1 ks 
 
 900,- 
Sedačka 1 ks  
 
 4 500,- 
Parapet 3 ks 2 500,- 2 000,- 3 442,- 
Montáž 2 montéři 
 
 1 500,- 
Celkem 
   
 60 366,- 
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6 DISKUZE 
 
6.1 Posouzení použitých materiálů 
Pro výroby rámu kabiny byl použit materiál 11 375 dle ČSN 41 1375(DIN RSt37-2, GOST 
St2ps) a 11 321 dle ČSN 11 321, DIN St 2, EN DC01. Viz tab. 4.1 a tab. 4.2. 
 
6.2 Použité stroje 
Pro výrobu skleněné kabiny byly použity stroje AMADA HFE M2 1003, FBe 6, Laser 
PRIMA POWER FIBER, Pásová pila Bomar Ergonomic 275.230 DG a svářecí 
poloautomat COMPACT 268 PM.  
 
6.3 Problematika při montáži kabiny 
Ačkoliv se zdá být rám kabiny pro skleněný výtah jednodušší, tak dochází k daleko 
zdlouhavějším operacím, než je při výrobě korozivzdorné kabiny běžné. V této zakázce je 
nestandardní podlaha, která se skládá z mnoha komponent a musí se provést operace 
svařování. Kabina musí mít vysokou tuhost. Z důvodu olepení skla. 
Dále každý panel boků a panel zad musí být odmaštěn a musí mít nalepenou výztuhu, čímž 
narůstá čas pro výrobu jednotlivých panelů. Kdyby panely nebyly vyztuženy, tak při 
provozu by mohlo dojít k prasknutí skla. Finální olepení stropu kabiny je další 
z náročnějších operací, pracovník musí dodržovat maximální přesnost a opatrnost při práci 
se sklem. 
Pro výrobu korozivzdorné kabiny byly použity stejné stroje, ale pro spojení panelů byly 
použity pneumatické klinčovací kleště CLINCH 0303 IP, které urychlí kompletaci 
jednotlivých panelů. U podlahy není nutná operace svařování, podlahu tvoří tabule plechu, 
která je pouze vypálená a ohnutá. 
Většina kabin se vyrábí z plechu o tl. 1,5 mm. Pro ekonomičnost a montáž autorka 
navrhuje variantu s plechem o tl. 0,8 mm, tímto řešením by se vyrobilo více panelů o 
menší šířce. Menší šířka zaručí stejnou tuhost, jako při standardních rozměrech panelu při 
použití tl. 1,5 mm, poněvadž zde bude vytvořeno více vyztužujících ohybů. Panely nižší 
hmotnosti zaručí lepší manipulaci při kompletaci. 
Tlumicí antivibrační hmota nalepená na stěnách panelu by se použila stejná výztuha na 
plechu 0,8 mm jako na plechu tl. 1,5 mm. Lepí se vždy na střed panelu, kde by mohlo dojít 
k náležitým vibracím. 
Cena plechu se odvíjí od hmotnosti. Tím pádem by se ušetřilo na materiálu a jediné mírné 
prodražení by vzniklo při výrobě panelu. 
Firma upřednostňuje výrobu kabin korozivzdorných před kabinami obloženými sklem, 






FSI VUT BAKALÁŘSKÁ PRÁCE List 27 
ZÁVĚR 
Cílem této práce bylo provést technicko-ekonomický rozbor. Z podkladů výše uvedené 
firmy byly použity dva typy kabin, na kterých bylo provedeno porovnání technologického 
postupu výroby kabiny. První kabina byla vyrobena z pozinkovaného plechu a obložena 
potištěným sklem, které tvořilo povrchovou úpravu interiéru. Druhá kabina byla vyrobena 
z korozivzdorné oceli s povrchovou úpravou leinen, což tvořilo pohledovou úpravu 
interiéru. 
Ačkoliv kabina z korozivzdorné oceli je mírně menší než kabina se skleněným obkladem, 
náklady na výrobu a materiál z korozivzdorné oceli jsou výrazně nižší. Proto autorka 
doporučuje, aby firma upřednostňovala výrobu a prodej kabin z korozivzdorných ocelí.  Při 
použití výroby kabin z korozivzdorných materiálů menší tloušťky bude ekonomický efekt 
ještě výhodnější. 
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PŘÍLOHA 1 (1 - 3) 
Stroje na firmě 
 
AMADA HFE M2 1003 
 







PŘÍLOHA 1 (2 – 3) 
Stroje na firmě 
LASER Prima Power Platino 
 





PŘÍLOHA 1(3 – 3) 
Stroje na firmě 
CLINCH 0303 IP 
 




PŘÍLOHA 2 (1- 10) 





































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 
02/02 OTK Kontrol. 
Kontrola 
rozměru 
 M1  
 



































































čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 







PŘÍLOHA 2 (2- 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  
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03/03 FBe 6 Prvovýroba Ohýbat 5,15 S1 12050 












































PŘÍLOHA 2 (3- 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  
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03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 

















































čas v minutách: 
Výrobní 











FBe 6 Prvovýroba Ohýbat 5,55 S1 12050 
  
PŘÍLOHA 2 (4 – 10) 



















čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 

































PŘÍLOHA 2 (5-10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  







































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 
















03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 























































čas v minutách: 
Výrobní 











PŘÍLOHA 2 (6 – 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  
 
 



















čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 













































PŘÍLOHA 2 (7- 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  
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03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 

















































čas v minutách: 
Výrobní 

















PŘÍLOHA 2 (8 - 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  






































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 













































čas v minutách: 
Výrobní 













PŘÍLOHA 2 (9 – 10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  







































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18  1063 12050 



























PŘÍLOHA 2 (10-10) 
Výrobní postup sestav pro kabinu obloženou sklem  







































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18  1063 12050 
























PŘÍLOHA 3 (1- 7) 






PŘÍLOHA 3 (2- 7) 





PŘÍLOHA 3 (3- 7) 







PŘÍLOHA 3 (4- 7) 
Výkresová dokumentace obložené kabiny   
 




PŘÍLOHA 3 (5- 7) 
Výkresová dokumentace obložené kabiny   
 
    
 
  
PŘÍLOHA 3 (6 – 7) 
































PŘÍLOHA 3(7- 7) 





PŘÍLOHA 4 (1-2)   
Foto dokumentace detailů kabiny obložené sklem 
 
 
Tlačítkový panel s nálepkami hmatového písma 
 
 




PŘÍLOHA 4 (2-2) 








Výrobní postup sestav pro korozivzdornou kabinu 
 
 
PŘÍLOHA 5  ( 1-10) 





































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 
02/02 OTK Kontrol. 
Kontrola 
rozměru 
 M1  
 








01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 5,55 1063 12050 
02/02 OTK Kontrol. 
Kontrola 
rozměru 
 M1  
 












































čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 















PŘÍLOHA 5 (2 - 10) 

























čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 

























čas v minutách: 
Výrobní 
nástroje,  : Materiál 
nástroje, 
plyn: 





















PŘÍLOHA 5 (3-10) 











































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 








































































PŘÍLOHA 5 (4-10) 
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PŘÍLOHA 5 (5-10) 
Výrobní postup sestav pro korozivzdornou kabinu 








































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 
















03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 























































čas v minutách: 
Výrobní 











FBe 6 Prvovýroba řezat 4,55 S1 12050 
  
PŘÍLOHA 5 (6 – 10) 


























OTK Kontrol. Kontrola rozměru  M1 
 

























OTK Kontrol. Kontrola rozměru 
 M1 
 












čas v minutách: 
Výrobní 
























PŘÍLOHA 5 (7 – 10) 























čas v minutách: 
Výrobní 













AMADA Prvovýroba Ohýbat 
8,14 1063 
12050 

















čas v minutách: 
Výrobní 













AMADA Prvovýroba Ohýbat 
8,14 1063 
12050 








PŘÍLOHA 5 (8 – 10) 
























































01/01 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,18 1063 12050 
02/02 OTK Kontrol. 
Kontrola 
rozměru 
 M1  
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PŘÍLOHA 5(10 – 10) 


































03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 


























03/03 AMADA Prvovýroba Ohýbat 8,05 1063 12050 
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PŘÍLOHA 6 (5 – 5) 







PŘÍLOHA 7 (1– 2) 
Foto dokumentace korozivzdorné kabiny 
 







PŘÍLOHA 7 (2 – 2) 
Foto dokumentace korozivzdorné kabiny 
 
Detail zapuštěné sedačky 
 
 
 
 
 
 
 
 
